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UBM 1 GL

Programm P1
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Eilgang - zurick

2 KUNZMANN Maschinenbaw GmbH
Tullastralte 29-31
D-75196 Remchingen-Mattingen

Tel: +40 (0) 7232 3674-0
Fax: +49 (D) 7232 3674-74

Service-Hotline

Tel.: +49 (0) 7232 3674-6250 Mechanik
Tel,: +48 (0) 7232 3674-6260 Elekirik
Fax: +49 (0) 7232 3674-6290

E-Mail: infe@kunzmann-fraesmaschinen.de
Internet: www kunzmann-fraesmaschinen.de
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Betriebssicherheit
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Betriebssicherheit UBM 1

Hinweis:

Alle Personen die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung und Reparatur der Maschine
beschiéftigt sind miissen die Bedienungsanleitung gelesen und verstanden haben.

Bei Riickfragen an den KUNZMAMNMN- Service ist immer die Maschinen- Nr. anzugeben.

Zweckbestimmung:

Die Frismaschinen und Bearbeitungszentren der Fa. KUNZMANN GmbH erlauben eine Vielzahl
von Zerspanungsmaéglichkeiten , z.B. Frisen , Bohren , Gewindebohren. Als Werkstoffe sind
Vorzugsweise die im Maschinenbau iiblichen Materialien wie Stahl , GG und Aluminium zu
verwenden. Andere Werkstoffe wie z.B. Papier , Graphit , Mineralien oder Magnesium kénnen
nicht bzw. nur mit entsprechenden Schutzeinrichtungen bearbeitet werden.

Erstinbetriebnahme:

Die Erstinbetriebnahme der KUNZMANN- Frismaschinen kann durch ausgebildetes Personal
vorgenommen werden. Bei CNC-Maschinen empfehlen wir die Inbetriebnahme durch den
KUNZMANN- Service,

Bedienung/Wartung:
Fiir die Bedienung und die Wartung von KUNZMANN- Frismaschinen sind nur entsprechend

geschulte Personen einzusetzen.
UnsachgemiBe Behandlung kann zu Gefahr fiir Leib und Leben, sowie zur Zerstérung div.
Maschinenelemente fiihren.

Schutzvorrichtungen:

Schutzvorrichtungen, die nach der geltenden UVV an den Maschinen angebaut sind, diirfen
nicht verdndert oder entfernt werden. Bei Ausfall dieser Schutzeinrichtungen darf die Maschine
erst nach Instandsetzen wieder betrieben werden.

Standortwechsel/Elektr. Storung:
Bei Standortwechsel der Maschine oder elektrischen Stérungen ist der Kontakt mit dem
KUNZMANN- Service aufzunehmen bzw. ihn anzufordern.

Service-/Wartungsarbeiten:

Service - und Wartungsarbeiten diirfen nur bei stillgesetzter Maschine ausgefiihrt werden.
Transport , Aufstellung , Wartung und Betrieb der Maschine sind in der Bedienungsanleitung
beschrieben. Die mit der Bedienung und Wartung beauftragten Personen miissen die Anleitung
gelesen und verstanden haben. Zur Vermeidung von Personenschiden sind alle Tétigkeiten
von ginem Bediener durchzufiihren. Falls erforderlich sollte der Maschinenbediener
Schutzbrille und Sicherheitshandschuhe tragen.

Bedienungsanleitung:
Die Bedienungsanleitung besteht aus den Teilen Maschine, Steuerung, Elektrik, Zubehér
und Service.

A Fiir Schaden die durch Nichtbeachtung der Anleitungs- &
vorgaben bzw. durch unsachgeméaBes Vorgehen entstehen,
wird keine Haftung iibernommen!
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Betriebssicherheit uBM 1

Hier einige Hinweise zur Betriebssicherheit die beim FRASEN
und BOHREN besonders zu beriicksichtigen sind:

— Werkstiicke Festspannen um Herausschleudern zu verhindern.
— Werkzeug vor Arbeitsbeginn auf festen Sitz priifen.

= Ist kein spezieller Spdne- Spritzschutz vorhanden sind zum
Schutz gegen weggeschleuderte Spane Fangwande oder
dhnliches aufzustellen.

= Spéane nur mit Hilfsmitteln, z.B. Pinsel , Handfeger etc. entfernen,
nie mit bloRen Handen!

= Kihlmittelzufuhr bei stillstehendem Friser ausschalten.
= Nicht in den Gefahrenbereich des laufenden Werkzeuges greifen.

=5 Messungen am Werkstiick und den Werkzeugwechsel nur bei
stillstehendem Fraser durchfiihren.

— Beim Werkzeugwechsel auch das stillstehende Werkzeug nicht
mit bloBen Handen anfassen, sondern stets entsprechenden
Schutz wie Handschuhe oder Stofflappen verwenden.

= Beim Antasten bzw. ,,Ankratzen” an ein Werkstiick kommt man
durch die Sichtkontrolle oft in die Nahe der laufenden Spindel.
Deswegen Haarnetz oder eine geeignete Miitze tragen.

Je nach Betriebsart wird durch entsprechende Sicherheitseinrichtungen
z.B. Endschalteriiberwachte Schutztiiren ,Schliisselschalter zur Anwahl
des Einrichtbetriebs oder Zustimmtaste am elektronischen Handrad
usw. die Unfallgefahr verringert.

Die Polycarbonatscheiben der Schutzkabine sind nach 4000
Betriebsstunden , aufgrund der verminderten Riickhaltefdhigkeit ,
auszutauschen.
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Beschreibung und Bedienung UBM 1_Biatt:1

Maschinenbeschreibung e Maschine kann durch Umstecken «des Antrirhsarmmremates
Eilr Vertikal- und llerizontalarbeiten sinfesetzt werden.

Lutwrnken der vertikalen Die Vertikalstellunwg vom Schwenkflansch fUr dle Aufnalino
Boarbe tunnseinheit vom Arbeitsagomreoat am Oberschlitten ist durch elnen pd—
C stechstlft fisiert, Zum Sehnsavken sl dieser Absteckstife
heransgezogen woerdoen, Dazu wird die 2yl lderschraobs: M 5

% B auf der Rickseite des Schwenk flinsches einoedreht,

Diese Schrauboe zieht den Absteckstift aus der Bobeano,

Arbelbsspindel mit PBei standardmdfioer Maschinenadsciistunn 1st ein Antrieha—

Sonderdeehizahlen motor miE 2B00 (min installiert, MIE diesem Motor wordon
Spindeldrehzahlen von 125 bis 4000 Ufmin erreleht. Fle
kleinere Soindeldrehzahlen von 60 his 2000 Ufnin witrd ein
hntriebsmotor mit 1400 Ofmin einochant, Dedde Motoren sioed
geqeneinander austauschbar.

Vorschubankrieb Durch Drilicken einer Richtungstaste wird die Fabhrrichbung
vorgewihlt und mit der Vorschub esin-Taste der Vorschub
gestartet,

Uber das Potenticmeler Kamn nun der an der rechben
Tischseite angebaule Gleichstrommolor veon 0-1000 nm/min.
geregelt werdon.

Durch Drilcken der Eilgang-Taste wird die Gesclhwindigkeit
auf 2000 mm/min. erhiht. Mach loslassen der Taste bleibt
der Schlitten stelen.

Handrad ¥-Achse Die X-Achse ist mit einer Kugelrallspindel und cinem
Bremsmotor ausgeriistet, Soll mit dom Hamndrad gefahren
werden, ist die Taste Bremse X zu driicken, sie leuwchtet,
idie Motorbremse ist geliiftet und die Achse kann mit dem
Handrad bewegt worden.
burch nochmaliges Driicken der Taste wird die Bremse wieder
geschlossen und ein automatisches Fahren ist wieder méglich!

Pearia bunasmiia—

lichhkeit Die Maschine kann mit aorincem Unnistonnesaufeand sun Fri-
son, Sdgen, Bohren und Drebien eineesekzE werdon, MiE der
standardmdfioen Maschinenauvsrilstuno kinnen Fris-, SSos-
und Bohwrarbeiten auscefiilut worden.
Zun Drehen wird ein redibackenfalbter mik oinmn Spezxial-
afnalmxlorn In die Arled bssmlodel elpsesotzt ol aof domn
Tisch gin Stahlhalter mit zwol Sparmschrauben montiert.
Alle Zubebtrtelile kdnnen nacherdolich kondenseitig  anoe-
baut werdon.
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Technische Daten

Aulspannlisch

Aufspanniifdche 480 x 180 mm
Aulspanniulen K

Mutenbreite 10H7
MHulenabstand 55 mm

Arbailshereich

lAngsfguerfvenlikal 210M50/150 mm

Vertikalfraskopf +/= 90" schwankbar

Bedignung

Varschub 13ngs Kugelrallspindel

: mit Gleichstromantrieb 0-1000 mmimin
Eilgang 2000 mmimin
Varschub quer
Varschub vertikal

Trapezgewindespindel mit Handrad
Trapezgewindespindel mit Handrad

Arbailaspindel

Werlzougaulnahme Kl 2
Spindeldrehzahlen 125/ 250,500/ 10004
200004000 nun !

ader bei Motor 1400 min=1 B0/ 25/ 250/500/ 1000/ 2000 min -

Spannung

Antriebsleisiung

Jp0 v, 50 Hz

horizantal/verlikal 5 kW biel 2800 min-!
Tk

W el 1400 min-!

Cad LY

[,
0,

Ahstande Tisch his Horizontalspindal  max. 200 mm
Tisch bis Vertikalspindel max. 285 mm
Abmessungen Hihe mil Verlikalkop! 1060 min
(Verpackungsmalie) Htihe nhne Verlikalkop! 830 mm
LangelTiala 750 mim/ 700 mm
Standldche AT0 = 320 mm
Gewichl kol 200 kg
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Transportanleitung UBM 1 Blatt:4
1
Ringschraube M16
|
/11
|
N b e
Die Maschine wird mit einem Haken oder Seil an
der Ringschraube M16 DIN 580 angehangt.
Durch Verschieben des Oberschlittens kann das
Gleichgewicht der Maschine eingerichtet werden.
KUNZMANN®

FRASMASCHINEN



duastange
Lo Scholtknopf tlr Raderschall-
== _-~" gelriebe
! ! e Hur im Stillstand schalten
<000-2000-1000) .~

S0 - 7125

500
154

L0000
00 -
Tl —

Uie verschiedenen Arbeitsspirdeldrehizahlen wenden (ber ein Pider-
schaltgetrielbe umd durch Riememmlegung ercelcht. Es stehen die
Drehizahlen 125, 290, 500, 1000, 2000 urd 4000 Ufmin zur Ver—
Eliepareg.

Cer Rloeren kann durch Verstellen des PMoterf lansches nachgespannt
wrptlon. Belm kiemswedsel st ein Verstellen nicht erforderlich,
bas Falerschaltgetriebe darf nur im Stillstand geschaltet werden.

Rienenbeze Lelwng: POLY-V-RIEMEN 432 J 4
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Einspannen von MK2 Werkzeugen und Frédsdorn

Hinwels fir Aufnahmen mit
Morsekonus und Anzugsgewinde

Aufnahme von Werkzeugen
chne Anzugsgewlinde

Damit sich die Frisdorne und Werkzeuge
leichter aus dem Aufnahmekonus wieder
lézen lassen, wird der Aofnahmekonus
vom Werkzeng vor dem Einsetzen leicht
eingedlt.

Mach dem Einsetzen des Werkzeuges in den
Konus der Arbeitsspindel wird die Tug-
stange wieder so welt zuriickgedreht, bis
sie nicht mehr unter Zugsparnung st-hk.
Danach Lst die Zugstange wisder mil g
anzuziehen, bis sie sich selbst hdlt.
Wird diese Mafnalme nlcht eingehalten,
bleibt die Zugstange unter Spannuryj die
zum festziehen des Honus notwondlg war.

Weitet sich nun durch die Arbeitsersicing
der Aufrabhmekonus der Arbeitssplndel,

so zieht die unter Spannung stehende
Zugstange das Werkzeug in den Innenkegel
welter hinein. Nach dem Erkalten der
Spindel sitzt nun das Werkzeug fest.

(Schrumpfwirkung) Diese Werkzeuge sind

durch einen harten Hammerschlag von
hinten auf die Zuaspindel wieder frei zu
bekommen. ACHTUNG: Spindel mit hartem
Gegenstand gegenhalten!

Zum Aufnehmen von Werkzeugen olne
Anzugsgewlinde mul die Zugstanue entfermnt
werden. Zur Demontage der Zugstange

ist der Gewindestift M6 an der Uberwarf-
mitter hinten an der Zugstange zu ldsen.

Die Uberwurfrutter mit der Zugstange
kinnen dann nach hinten herausgeschraubt
werden. Das Werkzeug wird durch die hohle
Arbelitsspindel mit elnem entsprechenden
Fundeisen 10 mm #§ und etwa 400 mm lang
wieder herausgestoflen.
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stel

Fiihrungsleiste

Stift, hart

Konterschraube

Mach lingerem Gebrauch der Maschine kann bel Bedarf
das lLaufspilel an den Filhrungsschlitten Uber die
Fihrungsleisten nachgestellt warden,

Dazu Konterschroube nochstellen

KUNZMANN®
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MS x16 DIN 6912 =
UBM1-20 -24 '

Der Fristisch wird iber eine Trapergewindespindel Tr 16 x 2 angetrieben.
Die Spindel wird in zwei Cawindenuttern gefilhrt. Uber die cbere Flanschmitter
kann durch radiales Verdrehen das Gewindespiel nachgestellt werden.

Das GCewirdesplel lst so eingestellt, daB an der MeBtrommel am Handrad
eln Umkehrspiel von 0,02 Bis 0,04 mm vorhanden sein muB,

Me Spindel hat elne Steiqurasgenaunigleedt von 0,03 mm oauf 300 mm Gewindeldnge

und eire Flankenparallelitdt won 0,07 mm.

tlachstellen Jes Cewindespiols:

1. Elempechraoke M5 x 16 DIN 6912 lésen und wieder leicht anleqgen.
2. Flapscheutter UM 1 - 20 = 2271 nach rechts drehen.

J. An der Medtrpoarel Wrkehrespiel 0,1 bis 0,12 mm (berpeiifen.

4. Klemschrad« M 5 2 16 anzidhon,

5. lmkehrspiel and teichitgingigkelt auf der ganzen Verfahrlinge iberpriifen,

KUNZMANN®
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hmieranleitun UBM 1 Blatt:12

fu Ju 4 5ub
T - 1-1
Einflillschraube

Blauge

e

lo

____Zentralschmierungs -Aggregat

Automatische Zentralschmierung:

Die Einstellung der Zentralschmierung erfolgt Gber die beiden
Zeitrelais K1 und K2 im Schaltschrank.

K1 = Schmierdauer in Sekunden
K2 = Pausenzeit in Minuten

Als Schmiertl wird z.B. Magna BDX 68 von Castrol verwendet,
Schmierstellen:

1 und 2 = Tischflihrung

3 und 4 = Querfiihrung

5 und 6 = Vertikalfihrung
7 = Gewindespindel vertikal und quer
9 = Kugelrollspindel langs

KUNZMANN"®
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Schmieranleitung Frasspindel UBM 1 Biatt12.1

===

R S |
J 55y e
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CiT

Bchaltknont fir Ridsrectinld

nantpishe

Pk g am P le infil e

T

! Hlstandsauce

.  Schaltplatte

Das Getrichedl muft 43hrlich er-

neuvert werden,

IEE"J dum Olwechsel wird die Schaltplatte
unter dem DrehzahleinstellknopE ab-
CETIOMMET .

as Cotriche zuerst mit Polroleuam
reinioen und mit 33 SAE 90 ca. J6om’
Vor dem Miffiillen wird die Schale-
pvlatte mit Avmosit abogedichtet,

Der iMatand kann nur in vertikaler
Lame idbororiift werden.,
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Bedientafel

Auf der Schaltschrank-Riickseite befindet sich der Hauptschal ter, Friser Hechts-Links

A ——— ] b e

Storungsarzedge

1 -,;'.ln'.-jng!_-l

? Thermafuhler Vorschubirolor

OO

)0

000

1. Wohlschalter Homndbeirieb - Programm

2. Progrgmm - Stort

3 Hat-Aus

L. Hichtungstaste Links

5 Richlungstasie Rechts

6. Vorschub - Polenliomeler
I Morschub ein

8, Vorcchub gus

9 Eilgang
10 Froser ous

11. Froser e

12 Bremse ¥ - Achse

undd |ine 220 V Steckdose fiir die Digitalanzeige,

=1
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Nockenbelegungsplan P1

UBM 1_Blatt:18
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Grundprogramm P1 UBM 1 Blatt:19

Daa Grundprogronm hat anl dor Lingeanchse folgonde Horegungeobliuled

be T Bilgmng bla vor den Frihooer,

£

2 mit atulenlon ropgelbarcm Voraseohub [risen,

3. dm Ellrdehkloul esleder ln dieo Auggongoposition zurllehk.

Upa Gropdprogremss kann wahlweioe von rechts naeh links oder von llnks

naeh rochilo ablaulon.

Binvivhbton des Grundprogrammdbs Werksliick rechts von der Friasspindel

P. Werkstiel wd Priioer ninaspnnnen.

2 Fraalinch mit Workatlick In den bendtlgten seitlichen Abstand zum
Frasar verfahrens (Platz zum Vierkstilckwechsel.)

3, Moeken vul der 3. Bahn so elpotellen, dof der enluprechende
Gtitfiel om Endochal ter gadrilickt lat.

de Vrintiseh an den Friiser pewell horanfahren, dad zwinchen der zu
Pvavendon Flidche und dem Friser obwa Smm Abolosd lob.

5. Noclken aul der 2. Nahn no elnotellen, da@ der entsprechende Stélel
nm Brodoelml bor pedriiekt inb. ' :

6. Privetisch mowelt verfahren, daB die zu [Iriisende Flliche ea.s 5 mm
ilberguert int.

T, Woaeken wufl der T . Dehn wo elnatellen, dafl der entoprechentds
Stitllel om Endochnlter gedrilckt iot.

O, Friatisch wiedor in Ausgonpaponlition zurieklaliren, no dnfd der
Stidel in der 3. Hahn pedrilckb iak,

Jetzt mul der Wahlschalter auf Stellung "PROGIRAMM™ geschaltet werden,

Panach kann dec Progeamallauf mit der "PROCIAMM=START"=Taste gestartel werden.
o Frisspinds] witd antematisch mit eingoschal tet.

Balwa: suxl Priaserdrehzahl und Drehrichtung ze beachten.

Mas Ausschalten der Spindal kann wahlweise vor odor nach dem Eilrlicklauf
arfolgen, Bricke zwischen Klemme 20 und 21,

Ber Programmablauf kann in joder Phase durch Prilchen der "NOT-MIS"-Taste
unterbrochen woerdon,

Demeorneuten Starten des Programmablaufes missen die Bedingungen ven

Funkt 1 bis Punkt 8 erfiillt sein.
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